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enclosed by compatible injection moulded plastic e.g. polyolefin, 
polyurethane, etc.. 
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Structural component has the fibre reinforced material at least partially 
enclosed by the injection moulded material. The plastic component of the 
fibre reinforced material can accord with the injection moulded material 
so that they melt bond or can have a different melting point and be 
chemically compatible. Materials can come from the following groups: 
Thermoplastic polyurethane, polyamide 11 or 12, polycarbonate, polyolefin, 
ABS, polyphenyloxide, polyphenylether , polystyrol or their blends. 

USE/ADVANTAGE - For fibre reinforced plastic and injection moulded 
thermoplastic. Method of construction takes max. advantage of the relevant 
material properties and avoids the need for more elaborate joining 
systems . 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5j) Bauteil und Verfahren zur HersteMung eines solchen 

(57) Ein Bauteil besteht aus einem Stoffverbund eines Faser- 
verbundteils und eines thermopiastischen Spritzteils. Hierbei 
ist das Faserverbundteil zumtndest teiiweise unmtttelbar von 
dem Material des thermopiastischen Spritzteils umspritzt. 
Derartige Bauteile bzw. Faserverbundteile lassen sich fur 
mannigfaltige Zwecke verwenden. weil sie hohe rnechani- 
sche Festigkeit und Steifigkeit mit den vorteilhaften Mog- 
lichkeiten bei der Formgebung gespritzter Kunststoffteile in 
sich vereinigen. 
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Die Erfmdung bezieht sich auf ein Bauteil, bestehend 
aus einem Stoffverbund eines Faserverbundteils und ei- 
nes thermoplastischen Spritzteils. 

Unter "Faserverbundteil" ist ein Bauelement zu ver- 
stehen, welches aus einer Matrix aus duroplastischem 
Oder thermoplastischem Kunststoff (in Sonderfallen 
auch aus Metall, Keramik oder Graphit) besteht, in die 
— zur Verstarkung — organische oder anorganische 
Muitifilamentfasern eingelagert sind. Die Fasern liegen 
zumeist aJs Matte (Wirrfaser) oder in Form von Gewe- 
ben, Gelegen oder Gestricken vor. Im allgemeinen sind 
die Fasern mit einer Schlichte versehen, die eine Haf- 
tung zwischen den Fasern und der diese umgebenden 
Matrix bewirkt. 

Der wesentiiche Vorteil derartiger Faserverbundteile 
hegt in einer hohen Steifigkeit bei zugleich aber nur 
geringem Gewicht. 

Um diese grundlegenden Vorzuge fur die sich hieraus 
ergebenden vielfaltigen Anwendungsmoglichkeiten 
nutzen zu konnen, ist allerdings eine fur den jeweiligen 
Anwendungsfall geeignete Weiterverformung des Fa- 
serverbundteils erforderlich. Eine beliebige Formge- 
bung bei Faserverbundteilen ist aber nur dann zu reali- 
sieren, wenn die Fasern in Form kurzer Stiicke von 
maximal einigen Millimetern Lange und dartiber hinaus 
in einer nicht zu hohen Konzentration innerhalb der 
Matrix vorliegen. Nur in diesem Fall kann der Faserver- 
bundwerkstoff im Stadium der flussigen Matrix (aufge- 
schmolzen oder vor der Polymerisation) mit SpritzguB- 
maschinen in SpritzguBformen verarbeitet werden, was 
vielfaltige Formgebungen mit variablen Wandstarken, 
scharfen Kanten, beliebigen spharischen Wolbungen, 
Vernppungen und Hinterschneidungen erlaubt. Durch 
einfaches Umspritzen kann das Faserverbundteil bei 
dessen Formgebung mit Teilen (Schraubbolzen, Gewin- 
deeinlegeteile etc.) kombiniert werden, die zu diesem 
Zweck zuvor in der SpritzguBform positioniert worden 
sind. 

Der Nachteil ist darin zu sehen, daB Faserverbundtei- 
le mit geringer Faserlange und -konzentration nicht an- 
nahernd eine so hohe Steifigkeit und Festigkeit zu errei- 
chen vermogen wie Faserverbundteile, in denen quasi 
endlos und geordnet positionierte Fasern in hoher Kon- 
zentration (als Gewebe, Gelege oder Gestricke) vorlie- 
gen. 

Das Problem besteht aber darin, daB Faserverbund- 
teile mit "endlosen" Fasern nur begrenzt formbar sind. 
So sind zwar eindimensionale Walbungen leicht mog- 
lich, spharische dagegen hinsichtlich Wolbungstiefe und 
Radius nur sehr begrenzt, und zwar je nachdem, wie 
weit die Faserstruktur (Gewebe etc.) eine derartige 
spharische Wolbung zulaBt. Auch variable Wandstar- 
ken sind im wesentlichen nur durch Sandwichaufbauten 
zu erzielen, entweder in der Form, daB in verschiedenen 
Bereichen unterschiedlich viele Verstarkungen (Gewe- 
belagen, Gelegelagen) aufeinandergestapelt werden, 
oder daB zwischen Schichten des Faserverbundwerk- 
stoffes Materialien angeordnet werden, die ihrerseits 
leicht in variable Wandstarken gebracht werden kon- 
nen, wie z. B. Schaume oder gespritzte Kunststoffe. 
Wenn die Fasern innerhalb des Faserverbundteils in 
Form von Strangen (Rovings) vorliegen, beschrankt sich 
die Verformbarkeit im wesentlichen auf die Realisie- 
rung diverser Stangen und Profile. 

Der Einbau von Fremdteiien, wie Gewindeteilen oder 
(Schraub-) Bolzen ist bei derartigen Faserverbundteilen 



nur mit einigem handwerklichen Aufwand moglich, et- 
wa indem ein derartiges Fremdteil auf einer Platte ange- 
ordnet ist, welche zwischen zwei Schichten des Faser- 
verbundteils einlaminiert wird, oder indem eine rerarti- 
5 ge Tragerplatte durch Schrauben, Nieten oder ^eben 
befestigt wird. 

Will man aus einem als Rohteil vorliegenden Faser- 
verbundteil ein Fertigteil herstellen, so muB dieses aus 
dem in Form einer Platte, einem Sandwichaufbau, einer 
io Stange oder einem Profil vorliegenden Rohteil ausge- 
schnitten, gesagt oder gestanzt werden, wobei nachteil- 
igerweise scharfe Schnittkanten entstehen. Diese Kan- 
ten erfordern am Fertigteil meist eine aufwendige 
Nacharbeit. Auch nach dieser Nacharbeit bleiben aber 
is die Schnittkanten leicht verletzlich, da an diesen Stellen 
offene Verstarkungsfaserenden an die Bauteiloberfla- 
che treten, die leicht ausfransen konnen, wenn sie nicht 
gegen mechanische Einflussegeschtitzt sind. 

Es besteht oftmals der Wunsch und die Notwendig- 
20 keit, Bauteile herzustellen, bei denen zum einen die im 
vorstehenden beschriebenen hohen rnechanischen Qua- 
htaten von Faserverbundteilen, zum anderen aber auch 
die Moglichkeiten der Formgebung von gespritzten 
Kunststoffen genutzt werden sollen. Zu diesem Zweck 
25 mussen die beiden von Haus aus sehr unterschiedlichen 
Bauteilkomponenten zum Verbund gebracht werden 
Nach dem derzeitigen Stand der Technik kann ein sol- 
cher Verbund realisiert werden durch eine rein mecha- 
nische Verbindung (Schraub-, Niet-Schnappverbin- 
30 dung), ferner durch Kleben oder — beirn vorliegen ge- 
eigneter Werkstoffpartner in der Matrix des Faserver- 
bundteils und in dem gespritzten Bauteil — durch 
SchweiBen (thermisches SchweiBen, Hochfrequenz- 
schweiBen, ReibungsschweiBen). Alle diese bekannten 
35 Verbmdungstechniken erfordern aber einen erhebli- 
chen handwerklichen Aufwand mit mehreren Verarbei- 
tungsschritten. Einzig bei der SchweiBverbindung ist im 
Idealfal! nur ein weiterer Verarbeitungsschritt notwen- 
dig, der sich an die Herstellung der Bauteilkomponenten 
40 anschJieBt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen 
Stoffverbund aus einem Faserverbundteil und einem 
Spritzteil zu realisieren, der nach der Herstellung der 
Bauteilkomponenten keinen weiteren Verarbeitungs- 
45 schritt mehr erfordert. 

GemaB der Erfindung wird die Aufgabe bei einem 
Bauteil der eingangs bezeichneten Art durch die im 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen 
Merkmale gelost. 
50 Bei der erfindungsgemaBen Verbindungstechnik wird 
also der Verbund der Bauteilkomponenten automatisch 
und gleichzeitig mit der Herstellung der gespritzten 
Bauteilkomponente vollzogen. Es ist demnach keineriei 
zusatzlicher Arbeitsschritt fur die Verbindung der bei- 
55 den Bauteilkomponenten erforderlich. Daruberhinaus 
bietet die erfindungsgemaBe Verbindungstechnik eine 
sehr viel groBere Freiheit bei der geometrischen Gestal- 
tung des Verbundbauteiis als bei den bisher bekannten 
Verbundtechniken (s. oben). So laBt sich beispielsweise 
60 das Faserverbundteil an verschiedene, auch entgegen- 
gesetzte, Seiten an das Spritzteil anbinden. Diese Mog- 
hchkeit bietet den besonderen Vorteil. daB durch ein 
teilweises UmschlieBen des Faserverbundteiles mit dem 
Material des Spritzteils zugleich ein SchweiBverbund 
65 und ein mechanischer Verbund geschaffen werden kann 
Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist An- 
spruch 2 zu entnehmen. Dabei ist es unerhebiich, ob es 
sich bei der betreffenden Kante des Faserverbundteils 
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um eine AuOenkante oder um die begrenzende ICante 
eines Ausschnitts oder einer Bohrung handelt. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung zeigen 
die Anspruche 3 bis 6. Bei geeigneter Auswahl der Ma- 
terialpartner, d. h. des Faserverbundteils einerseiis und 
des Spritzteils andererseits, kommt es also beim Spritz- 
vorgang automatisch zu einer sehr vorteilhaften 
Schmelzverbindung der beiden Komponenten. Fur eine 
gute und dauerhafte Schmelzverbindung der beiden 
Komponenten ist es besonders gunstig, wenn innerhalb 
der in den Anspruchen 5 und 6 angefuhrten Material- 
paarungen Stoffpaare ausgewahlt werden, bei denen 
der Schmelzpunkt der Matrix des Faserverbundteils 
und der Spritzteilkomponente zwar in ein und demsel- 
ben Temperaturbereich liegt, bei der Matrix des Faser- 
verbundteils aber etwas niedriger ist als bei dem Spritz- 
teil. 

Innerhalb der Familie der thermoplastischen Kunst- 
stoffe haben ublicherweise weichere Kunststofftypen 
etwas geringere Schmelztemperatur als hartere Typen. 
DemgemaB ware es beispielsweise vorteilhaft, als Ma- 
trix des Faserverbundteils ein etwas weicheres Polyure- 
than-Elastomer zu verwenden als beim Spritzteil Ent- 
sprechendes gilt auch beim Einsatz weich gemachter 
Polyamid 12-Typen oder bei Polyetherblokamiden. 

Haufig werden Einlegeteile in Bauteilen aus thermo- 
plastischem Kunststoff von diesem umspritzt, um da- 
durch eine Versteifung bzw. Verstarkung des gesamten 
Verbundbauteils zu erzielen. Hierbei ist es oft proble- 
matisch, eine ausreichende VerschweiBung zu realisie- 
ren. Denn das hartere und demnach hoher schmelzende 
Einlegeteil erfahrt durch das umgebende (niedriger 
schmelzende) Spritzmaterial oftmals keine ausreichen- 
de Oberflachenaufschmelzung. 

Durch die erfindungsgemaBe Verwendung geeigne- 
ter Faserverbundteile ist es aber nun moglich, in Bautei- 
le aus thermoplastischem Kunststoff steife und hochfe- 
ste Verstarkungsteile (namlich die Faserverbundteile) 
einzulegen, die hervorragend mit dem angespritzten 
Material zu verschmelzen vermogen, weil bei dem Fa- 
serverbundteil — im Gegensatz zu bekannten Einlege- 
teilen — ein vergleichsweise weicher Thermoplasttyp 
verwendet werden kann. 

Anspruch 7 zeigt einen Aufbau eines Faserverbund- 
teils, der eine optimale Verstarkung des Gesamtbauteils 
ermdglicht. 

Die in Anspruch 8 und 9 angegebenen Merkmale be- 
giinstigen eine gute Schmelzverbindung zwischen dem 
Faserverbundteil und dem Spritzteil: Eine mechanische 
Verbindung zwischen Faserverbundteil und Spritzteil 
wird durch die MaBnahmen des Anspruchs 10 begun- 
stigt. 

Die Erfindung betrifft aber auch ein Verfahren zur 
Herstellung eines Bauteils der in Rede stehenden Art, 
d. h. Stoffverbund aus Faserverbundteil und Spritzteil. 
Die betreffenden Erfindungsmerkmale sind aus An- 
spruch 11 zu entnehmen. Ausgestaltungen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens zeigen die Anspruche 12 und 
13. 

Zur weiteren Erlauterung und Veranschaulichung der 
Erfindung dienen AusfQhrungsbeispiele, die in der 
Zeichnung dargestellt und nachstehend beschrieben 
sind. Es zeigt 

Fig. 1 eine Ausfuhrungsform eines Faserverbundteils, 
im Vertikalschnitt(schematisch und stark vergroBert), 

Fig. 2 — ebenfalls schematisch und im Vertikalschnitt 
— eine fur den bevorstehenden Spritzvorgang vorbe- 
reitete Spritzform mit eingelegtem Faserverbundteil, 



Fig. 3 — im Vertikalschnitt — ein Bauteil, bestehend 
aus einem Stoffverbund eines Faserverbundteils (z. B. 
nach Fig. 2) und beidseitigen Spritzteilen, 

Fig. 4 eine andere Ausfuhrungsform eines Bauteils, 
5 bestehend aus Faserverbundteilen und angespritzten 
Spritzteilen, in Darstcllung entsprechend Fig 3, 

Fig. 5 — schematisch und stark vergroBert — eine 
mogliche Ausfuhrungsform eines Faserverbundteils an- 
hand seiner einzelnen Bestandteile (vor dem Verbund), 

io in Schnittdarstellung entsprechend Fig. 1 , 

Fig. 6 eine gegenuber der Ausfuhrungsform nach 
Fig. 3 leicht abgewandelte Variante eines Stoffverbund- 
Bauteils, in (teilweiser) Darstellung entsprechend Fig. 3, 
Fig. 7 — im Vertikalschnitt und stark schematisiert — 

is ein noch in einer Spritzform befindliches Stoffverbund- 
Bauteil, bestehend aus zwei groBflachigen Faserver- 
bundteilen mit angeschmolzenem Spritzteil. 

Das in Fig. 1 -3 gezeigte und insgesamt mit 10 be- 
zeichnete Faserverbundteil besteht. wie insbesondere 

20 Fig. 1 deutlich macht (vgl. aber auch Fig. 5), aus mehre- 
ren Schichten eines Fasermaterials 11 und einer Matrix 
12 aus thermoplastischem Kunststoff. In Fig. 1 sind bei- 
spielsweise drei Faserlagen vorgesehen, die — wie sche- 
matisch angedeutet — jeweils als Gelege, Gewebe oder 

25 Gestricke ausgebildet sein konnen. Vorzugsweise han- 
delt es sich um ein "konsolidiertes" Faserverbundteil 10. 
Das heiBt, die einzelnen "Bausteine" des Verbundmate- 
rials werden in Form von Schichten aufeinandergesta- 
pelt und unter PreBdruck miteinander verschmolzen. Im 

30 einzelnen kann das Konsolidieren in zwei moglichen 
Verfahrensalternativen durchgefuhrt werden: Bei der 
einen Variante stapelt man mehrere Schichten des Fa- 
sermaterials 11 ubereinander, welches zuvor schon mit 
thermoplastischem Matrixmaterial 12 beschichtet oder 

35 getrankt worden ist (sogenanntes thermoplastisches 
Prepreg). AnschlieBend erfolgt das Verschmelzen der 
Schichten unter PreBdruck. 

Bei der anderen Variante stapelt man abwechselnd 
eine Folie aus Matrixmaterial 12 und eine Lage aus 

40 (unbeschichtetem bzw. ungetranktem) Fasermaterial 11 
ubereinander und verschmilzt die Schichten anschlie- 
Bend unter PreBdruck (sogenanntes Film-Stacking-Ver- 
fahren). Diese zweite Verfahrensalternative ist in Fig. 5 
veranschaulicht. Das Fasermaterial (2 Lagen) ist wieder 

45 (wie in Fig. 1) mit 11 beziffert. Die (drei) folienformigen 
Schichten des Matrixmaterials sind mit 12a, 12b und 12c 
bezeichneL Das Film Stacking- Verfahren ermoglicht — 
wie in Fig. 5 angedeutet — unterschiedliche Dicken der 
einzelnen Matrixmaterialfolien 12"a, 12b. 12c. Beim dar- 

50 gestellten Ausfuhrungsbeispie! ist die die (eine) Oberfla- 
che des Faserverbundteils bildende Matrixfolie 12c am 
dicksten dimensioniert. Diese MaBnahme dient einer 
Optimierung der dort anschlieBend vorgenommenen 
Schmelzverbindung mit einem Spritzteil (siehe hierzu 

55 Fig. 2—4 und die Ausfiihrungen weiter unten). Die Dik- 
ke der ubrigen Matrixfolien (z. B. 12a, 12b in Fig. 5) kann 
bzw. sollte dagegen in Hinsicht auf eine optimale Ver- 
starkung des Faserverbundteils (10) dimensioniert wer- 
den. 

60 Die vorstehend erlauterten Gedanken lassen sich 
aber nicht nur beim Film Stacking-Verfahren (Fig. 5) 
realisieren, sondern auch beim sogenannten Prepreg- 
Verfahren: Bei der Verwendung thermoplastischen Pre- 
pregs (mit thermoplastischem Matrixmaterial beschich- 

65 tete oder getrankte Faserlagen) ist zu dem in Rede ste- 
henden Zweck — als Oberflachenschicht (bzw. -schich- 
ten) — zusatzlich eine (bzw. je Oberflache eine) Folie 
aus Matrixmaterial unter PreBdruck aufzuschmelzen. 
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Soli — zur Erstellungdes spateren Fertigteils(Bauteil 
als Stoffverbund von Faserverbundteil und Spritzteil) — 
nur eine der beiden Oberflachen des Faserverbundbau- 
teils (10) zur VerschweiBung genutzt werden, so geniigt 
es grundsatzlich, nur auf dieser einen Seite eine dickere 5 
Matrixiage aufzubringen. Dies konnte aber zu einem 
unsymmetrischen Lagenaufbau und — infolge des sehr 
unterschiedlichen thermischen Ausdehnungsverhaltens 
der Matrix (12) und der Verstarkungsfasern (11) — zu 
einer Wolbung des Faserverbundteils nach dem PreB- J0 
vorgang fuhren. ZweckmaBigerweise sollte man daher 
den Lagenaufbau symmetrisch wahlen, indem man auf 
beiden Oberflachen eine gleich dicke Matrixschicht auf- 
bringt. 

Ein fertiges Bauteil. bestehend aus einem Faserver- 15 
bundteil 10 und einem dieses einfassenden umlaufenden 
Rahmen 13 zeigt Fig. 3. Die Entstehung dieses fertigen 
Bauteils geht aus Fig. 2 hervor. Eine dort gezeigte und 
insgesamt mit 15 bezeichnete SpritzgieBform besteht 
aus zwei Formhaiften 16 und 17. Der AnguB ist mit 18 20 
beziffert. Zunachst wird das Faserverbundteil 10 in die 
SpritzgieBform 15 eingelegt. Diese ist so gestaltet, daB 
das Faserverbundteil 10 beidseitig auf dem groBten Teil 
seiner Erstreckung, insbesondere aber im Bereich seiner 
an das (spatere) Spritzteil (Rahmen 13, siehe Fig. 3) an- 25 
grenzenden Kanten 19 (siehe auch Fig. 4), abgestutzt ist. 
Hierbei ist es von entscheidender Bedeutung, daB die 
Abstiitzungen von unten und von oben mdglichst an 
exakt gegenuberliegenden Stellen erfolgen. (Wurden 
diese Abstiitzungen fehlen, so konnte das Faserver- 30 
bundteil 10 unter dem Druck des in den Hohlraum 20 
bzw. 21 einstromenden Spritzwerkstoffes nach der nicht 
abgestutzten Seite hin elastisch ausweichen, und es ka- 
me auf der anderen Seite zu unerwunschten Ubersprit- 
zungen.) 35 

Bei geeigneter Formgebung des Faserverbundteils 10 
im Bereich seiner (spater) in den Rahmen 13 hineinra- 
genden Seitenpartien 22, 23 (Fig. 3) kann es zu einer 
mechanischen Verbindung des Rahmens 13 mit dem Fa- 
serverbundteil 10 kommen. Die sich beim Anspritzvor- 40 
gang ergebenden SchweiBzonen zwischen Faserver- 
bundteil 10 und Spritzteil (z. B. Rahmen 13) sind in Fig. 2 
mit 24 beziffert. 

In Fig. 4 ist ein etwas komplizierter als das Bauteil 
nach Fig. 3 gestaltetes Bauteil gezeigt. Dieses besteht 45 
aus emem Stoffverbund von einem Faserverbundteil 25 
und drei Spritzteilen 27, 28 und 29. Grundlegend ist zur 
Durchfuhrung des Spritzvorganges zu sagen, daB das 
Faserverbundteil 10 (Fig. 1 -3) bzw. das Faserverbund- 
teil 25 (Fig. 4) im Bereich von Kanten derart umspritzt 50 
wird daB die gespritzte Komponente 13 bzw. 27-29 
uber, unter und seitlich des betreffenden Faserverbund- 
teils zu liegen kommt. Dabei ist es unerheblich, ob es 
sich bei der Kante urn eine AuBenkante (in Fig. 4 bei- 
spielsweise mit 30 beziffert) oder urn die begrenzende 55 
Kante (z. B. 31, 32 in Fig. 4) eines Ausschnitts (Spritzteil 
29 in Fig. 4) oder einer Bohrung handelt. 

Die gegenuber der Ausfuhrungsform nach Fig. 3 
(bzw. Fig. 4) abgewandelte Variante nach Fig. 6 zeich- 
net sich dadurch aus, daB in den in das Spritzteil 13 6 o 
hineinragenden Bereich 22 des Faserverbundteils 10 ei- 
ne Verankerungsbohrung 33 eingebracht ist. Diese wird 
vom angespritzten Material 13 durchflossen und be- 
wirkt eine sichere mechanische Verankerung. 

Fig. 7 veranschaulicht ein Verfahren, bei dem es dar- 6 5 
um geht, an sehr groBflachige Faserverbundteile 34, 35 
relativ kleinvolurnige SpritzguBelemente anzuschmel- 
zen. Eines dieser kleinvolumigen SpritzguBelemente ist 



in Fig. 7 dargestellt und mit 36 bezeichnet. In einem 
solchen Fall gilt es zu vermeiden, daB die GroBe des 
SpritzguBwerkzeugs und der SpritzguBmaschine der 
Dimension des Faserverbundteils angepaBt werden 
muB. Diese Forderung wird bei dem in Fig. 7 gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel durch Einklemmen der (groBen) 
Faserverbundteile 34, 35 in die Trennebene 39 des (ver- 
gieichsweise kleinvolumigen) Spritzwerkzeugs 37, 38 in 
wenig aufwendiger Weise realisiert. Die seitlich aus dem 
Spritzwerkzeug 37, 38 herausragenden Partien der Fa- 
serverbundteile 34, 35 werden hierbei durch geeignete 
Stiitzen 40 getragen, deren aus Fig. 7 ersichtliche Ge- 
staltung jedoch nur symbolhaft zu verstehen ist. Es geht 
— mit anderen Worten — in der Praxis nur darum, die 
groBflachigen Faserverbundteile (34, 35) auBerhalb des 
Spritzwerkzeugs (37, 38) in geeigneter Weise zu fixie- 



ren. 



Patentanspruche 

1. Bauteil, bestehend aus einem Stoffverbund eines 
Faserverbundteils und eines thermoplastischen 
Spritzteils, dadurch gekennzeichnet, daB das Fa- 
serverbundteil (10, 25, 26, 34, 35), zumindest teilwei- 
se, unmittelbar von dem Material des thermoplasti- 
schen Spritzteils (13, 14, 27,28, 29,36) umspritzt ist. 

2. Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Faserverbundteil (10, 25, 26, 34, 35) an 
seinen Kanten von dem Material des Spritzteils (13, 
14, 27, 28, 29, 36) umspritzt ist, derart, daB die be- 
treffenden Partien des Spritzteils uber und unter 
dem Faserverbundteil sowie seitlich desselben lie- 
gen. 

3. Bauteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Matrixmaterial (12, 12a, 12b, 12c) 
des Faserverbundteils (10, 25, 26, 34, 35) derart auf 
das Material des Spritzteils (13, 14, 27, 28, 29, 36) 
abgestimmt ist, daB Faserverbundteil und Spritzteil 
eine Schmelzverbindung eingehen. 

4. Bauteil nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Schmelzpunkt des Matrixmaterials (12, 
12a, 12b, 12c) fur das Faserverbundteil (10, 25, 26, 
34, 35) niedriger liegt als die Spritztemperatur des 
Spritzteilmaterials (13, 14, 27, 28, 29, 36) und daB 
Matrixmaterial und Spritzteilmaterial mischbar 
(chemisch vertraglich) sind. 

5. Bauteil nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur die Matrix (12, 12a, 12b, 12c) des 
Faserverbundteils (10. 25, 26, 34, 35) und fur das 
Spritzteil (13, 14, 27, 28, 29, 36) gleiche Materialien 
aus den nachstehenden Gruppen dienen: 

— thermoplastisches Polyurethan, 

— Polyamid 11, 12, sowie weich gemachte und 
elastomermodifizierte Varianten hiervon, 

— Polycarbonat, 

— Polyolefine, 

— ABS, 

— Polyphenylenoxid. Polyphenylenether. 

— Polystyrol, 

— vielerlei Blends auf Basis Polycarbonat, 
ABS, Polypropylen. 

6. Bauteil nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Matrixwerkstoff (12, 12a, 12b, 12c) 
und Spritzteilmaterial (13, 14, 27, 28, 29, 36) ver- 
schiedenen Kunststoffgruppen innerhalb der fol- 
genden Bereiche angehoren: 

— thermoplastisches Polyurethan (Etherty- 
pe)-Polyetherblockamid, 
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— Polycarbonat — Polycarbonat/ABS-Blends, 

— Polycarbonat — Polycarbonat/Polyamid- 
Blends, 

— PPE/Polystyrol-BIends-PPE, 

— Polypropylen — elaslomermodifiziertes 5 
Polypropylen, 

— verschiedene Polyolefin-Blends untereinan- 
der. 

7. Bauteil nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 10 
das Faserverbundteil (10, 25, 26, 34, 35) — bei ther- 
moplastischer Matrix (12, 12a, 12b, 12c) — einen 
Faservolumenanteil (11) von 30 bis 70% aufweist 
und daB die Fasergewebe- oder -gelegelagen je- 
weils von Kunststoffschichten mit — im Durch- 15 
schnitt — weniger als 0,1 mm Starke uberdeckt 
sind 

8. Bauteil nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die an einer oder beiden Oberflachen des 
Faserverbundteiis (10, 25, 26, 34, 35) liegenden au- 20 
Beren Matrixschichten (12c) dicker sind als die in- 
neren Matrixschichten (12a, 12b) (Fig. 5). 

9. Bauteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die an einer oder beiden Oberflachendes 
Faserverbundteiis (10, 25, 26, 34, 35) liegenden au- 25 
Beren Matrixschichten beidseitig gleichstark aus- 
gebildet sind und jeweils eine Dicke von 
0,1— 0,4 mm, vorzugsweise 0,15 — 0,3 mm, aufwei- 
sen. 

10. Bauteil nach einem oder mehreren der vorste- 30 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB 
das Faserverbundteil (10) an seinen von dem 
Spritzteil (13) umschlossenen Partien (22) Bohrun- 
gen (33) aufweist, die von dem Material des Spritz- 
teils (13) durchsetzt sind (Fig. 6). 35 

11. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach 
einem oder mehreren der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Faserver- 
bundteil (10, 25, 26, 34. 35) — ganz oder teilweise — 

in eine Spritzguflform (15, 37) eingelegt und an- 40 
schlieBend das das Spritzteil (13. 14, 27, 28, 29, 36) 
bildende Material in die geschlossene SpritzguB- 
form (15.37) eingespritzt wird (Fig. 2 und 7> 

12. Verfahren nach Anspruch 11. wobei das das 
Spritzteil (13, 14. 27. 28, 29, 36) bildende Material 45 
unter hohem Druck in die geschlossene SpritzguB- 
form (15, 37) eingespritzt wird. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Faserverbundteil (10, 25, 26. 34, 
35) durcrr die SpritzguBform (15, 37) im Bereich 
seiner an das Spritzteil (13, 14, 27, 28, 29, 36) angren- 50 
zenden Partien (19) beidseitig abgestutzt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB das bzw. die Faserverbundtei- 
le (34,35) in der Trennebene der SpritzguBform (37) 
angeordnet und — seitlich aus dieser herausragend 55 
— an den an das SpritzguBteil (36) angrenzenden 
Bereichen von der SpritzguBform (37) beidseitig 
abgestutzt (eingeklemmt) werden (Fig. 7). 
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